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ASORTYMENT PRODUKTOW LVD

OBROBKA METALU.
NASZA PASJA,
TWOJE ROZWIAZANIE.

LVDGROUP.COM

LASER BEND INTEGRATE



Dynamiczny system cigcia laserem swiattowodowym,
idealny do wszechstronnej obrobki

- przetwarza szerokq game materiatow zelaznych i niezelaznych

- wysoka wydajnoé¢ zrédta lasera, wynoszqca az do 40%

- zroédto lasera o mocy 4, 6,10, 12 lub 20 kW

- wymiary arkusza blachy: 3050 x 1525 mm, 4065 x 2035 mm,
6160 x 2035 mm

- Phoenix FL-6525: 6400 x 2500 mm (ciecie proste),
6100 x 2000 mm (ciecie ukoéne, opcjonalna gtowica do
ukosowania)

Kompleksowe rozwigzanie do ekonomicznego cigcia
laserowego

- przetwarza szerokqg game materiatéow o réznych grubosciach

- przystosowany do automatyzacji

- zroédto lasera o mocy 3, 6 lub 12 kW

- wymiary arkusza blachy: 3050 x 1525 mm, 4065 x 2035 mm,
6160 x 2035 mm

Esencja technologii Swiattowodowej

- wyjgtkowo praktyczna, ekonomiczna wycinarka laserowa
Ca— - zrédto lasera o mocy 3 lub 6 kW
'I",' + wymiary arkusza blachy: 3050 x 1525 mm

- opcjonalna automatyzacja Load-Assist (tylko zatadunek)
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Taurus

Laser swiattowodowy do obrobki wielkogabarytowej

- szerokos¢ arkusza blachy: 3200 mm
- zrédto lasera o mocy 10, 12 lub 20 kW
- max. dtugosé ciecia (wiele arkuszy)
ciecie proste: 41900 mm/ciecie ukosne: 41.500 mm
- opcjonalna gtowica do ukosowania

Wycinarki laserowe do rur

Wydajna wycinarka laserowa do cigcia rur

- przedni zatadunek w standardzie

- kompaktowa konstrukcja

- programowanie offline 3D z wtyczkami dla SolidWorks, Solid
Edge oraz Inventor

- model/dtugosé rury: TL 8525/8200 mm, TL 2665/7925 mm,
TL 2450/7315 mm

Automatyzacja MOVIT

Modutowy system automatyzacji zapewniajqgcy
najwyzszq wydajnosé

- LA - Load-Assist: zatadunek lub automatyczny zatadunek/
roztadunek

- CT-L - Compact Tower: zatadunek, roztadunek i
magazynowanie materiatéw/detali

- FA-L - Flexible Automation: zaawansowany system zatadunku/
roztadunku

- TAS - Tower Automation System: pojedynczy lub dwuwiezowy
system magazynowania

- WAS - Warehouse Automation System: konfigurowalne wieze
magazynowe
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WYKRAWARKI
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- wszechstronna 33-gniazdowa gtowica rewolwerowa
- maksymalna liczba uderzen stempla: 300 uderzed/min dla

254 mm i 650 uderzen/min dla T mm miedzy otworami

- nacisk 20 ton; maksymalna grubosé materiatu: 6,35 mm
+ wymiary arkusza blachy: 1250 x 1250 mm, 1250 x 2500 mm,

1525 x 2500 mm

- duza pojemnos¢ gtowicy rewolwerowej: 47 gniazd
- maksymalna liczba uderzen stempla: 350 uderzefA/min dla

254 mm i 500 uderzen/min dla T mm miedzy otworami

- nacisk 20 ton; max. grubos$é materiatu: 6,35 mm
- wymiary arkusza blachy: 1250 x 2500 mm, 1525 x 3050 mm

- duza pojemnos¢ gtowicy rewolwerowej: 47 gniazd
- maksymalna liczba uderzen stempla: 400 uderzen/min dla

254 mm i 900 uderzer/min dla T mm miedzy otworami

- nacisk 20 ton; max. grubosé materiatu: 6,35 mm
- wymiary arkusza blachy: 1250 x 1250 mm, 1250 x 2500 mm,

1525 x 3050 mm
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- duza pojemnosé gtowicy rewolwerowej: 48 gniazd
- maksymalna liczba uderzen stempla: 440 uderzen/min dla

254 mm i 900 uderzei/min dla 1 mm miedzy otworami

- nacisk 30 ton; max. grubosé¢ materiatu: 6,35 mm
- wymiary arkusza blachy: 1250 x 2500 mm, 1525 x 3050 mm,

1525 x 5000 mm

- duza pojemnosé gtowicy rewolwerowej: 48 gniazd
- maksymalna liczba uderzen stempla: 530 uderzef/min dla

254 mm i 920 uderzen/min dla T mm miedzy otworami

- nacisk 20 ton; max. grubos$é¢ materiatu: 6,35 mm
- wymiary arkusza blachy: 1250 x 2500 mm, 1525 x 3050 mm

- 20-indeksowanych stacji narzedziowych, kompatybilnych ze

stylem T

- maksymalna liczba uderzen stempla: 505 uderzen/min dla

254 mm i 910 uderzen/min dla T mm miedzy otworami

- nacisk 20 ton; max. grubos$é¢ materiatu: 6,35 mm
- wymiary arkusza blachy: 1250 x 2500 mm, 1525 x 3050 mm,

1525 x 5000 mm

- dostepna w wersji rewolwerowej i jednogtowicowej
- zrodto lasera o mocy 3 kW - opcjonalnie 4 kW
- sita nacisku: 20 ton dla wykrawarki jednogtowicowej, 30 ton

dla wykrawarki rewolwerowej

- wymiary arkusza blachy: 1525 x 3050 mm
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- 40 dodatkowych kombinacji stempel/matryca

- dodawanie/zmiana narzedzi podczas pracy maszyny
- monitorowanie zuzycia narzedzi

- dostepny dla Strippit PX

- PA - Push Autoload: system zatadunku/roztadunku
- CT-P - Compact Tower: zatadunek, roztadunek

i magazynowanie materiatéw/detali

- FA-P - Flexible Automation: zaawansowany zatadunek/

roztadunek i sortowanie detali dla modeli PX

- TAS - Tower Automation System: pojedynczy lub dwuwiezowy

system magazynowania

- WAS - Warehouse Automation System: konfigurowalne wieze

magazynowe



Products
materialised by
LVD touch your

life in more ways
than you can
imagine.




Dyna-Press

Elektryczna prasa krawedziowa do giecia matych
detali

- L4-osiowy zderzak, 5-osiowy zderzak w Dyna-Press Pro
- predkosé giecia do 25 mm na sekunde
- nacisk: 24 do 60 t

- dtugosé giecia: 1250 do 2040 mm
- Dyna-Press Pro jest dostepna z systemem Easy-Form®Laser

Praktyczna, tatwa w obstudze hydrauliczna prasa
krawedziowa do ogélnych zastosowan

- 2-osiowy lub 4-osiowy zderzak tylny
- kompensacja ugigecia CNC

- nacisk: 50 do 320 ton

- dtugosé giecia: 2000 do 4000 mm

Wysoce precyzyjne prasy krawedziowe do
wymagajgcych zadan

-+ 2-,5- lub 6-osiowy zderzak tylny

- uktad hydrauliczny turbo do bardzo szybkiego giecia

- adaptacyjny system giecia Easy-Form®Laser (seria Easy-Form)
- kompensacja ugiecia CNC

- nacisk: od 80 do 640 ton

- zakres dtugosci giecia: 1500 do 8000 mm
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ToolCell

Wszechstronna hydrauliczna prasa krawedziowa ze
zintegrowanym automatycznym urzqgdzeniem do
zmiany narzedzi

- system giecia adaptacyjnego Easy-Form®Laser

- nacisk: 135 do 220 ton

- dtugosé giecia: 3060 do 4080 mm

- ToolCell Plus: idealna do wiekszych tonazy na metr

Uktad tgczqcy prasy krawedziowe o podobnym lub
réznym nacisku w celu uzyskania bardzo duzych
dtugosci giecia

- konfiguracje tandem

- zsynchronizowana praca maszyn przy uzyciu jednego uktadu
sterowania CNC

- niezalezna praca kazdej maszyny z osobnym sterowaniem

- konfiguracje niestandardowe z maszynami z Easy-Form i PPEB-H

Konfigurowana na zaméwienie prasa krawedziowa do
specjalnych zastosowan L, XL i XXL

- szeroka gama konfiguracji maszyny i opcji automatyzacji do
wyboru

- kompensacja ugiecia CNC

- uktad hydrauliczny turbo do bardzo szybkich gieé

- dtugosé giecia od 400 ton x 4000 mm do 3000 ton x 14000 mm

Nagradzana adaptacyjna technologia giecia dla
profili XXL

- wydajne i doktadne giecie profili XXL

- automatyczne pozycjonowanie i manipulowanie czesciami

- pomiar i kompensacja kqgta, pozwalajgce na unikniecie
skumulowanego btedu

- dtugosé giecia od 400 ton x 4000 mm do 3000 ton x 14000 mm
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D-Cell 50/20

Najbardziej konkurencyjna cenowo, zrobotyzowana
komorka do giecia do ogélnych zastosowan

- hydrauliczna prasa krawedziowa PPED 50/20
- wymiary detali od 100 x 35 mm do 600 x 400 mm
i wadze do 4 kg
- uniwersalny chwytak zaprojektowany przez LVD
- utrzymuje koszt czesci na mozliwie najnizszym poziomie

Szybka i wydajna zrobotyzowana komérka do giecia

- prasa krawedziowa z napedem elektrycznym Dyna-Press Pro
40/15

- wymiary detali od 100 x 35 mm do 600 x 400 mm
i wadze do 4 kg

- uniwersalny chwytak zaprojektowany przez LVD

- dostepna z adaptacyjnym systemem giecia Easy-Form® Laser

Elastyczna i wysoce precyzyjna zrobotyzowana
komorka do giecia

- hydrauliczna prasa krawedziowa Easy-Form 80/25

- wymiary detali od 700 x T00 mm do 1600 x 1200 mm
i wadze do 25 kg

- szereg chwytakdw, tatwych do manualnej wymiany

- adaptacyjny system giecia Easy-Form® Laser

Unikalny system gigcia zapewniajqcy wysokg
produktywnosc w kompaktowej przestrzeni

- 135-tonowa prasa krawedziowa, o dtugosci 3 metréw,
z automatyczng wymiang narzedzi

- wymiary detali od 50 x T00 mm do 1200 x 800 mm
i wadze do 25 kg

- uniwersalny chwytak zaprojektowany przez LVD

- duza strefa wyjsciowa, zautomatyzowany dozownik palet
i przenosnik transportujgcy
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Ulti-Form 220/40

BEND - SHEAR

Maksymalnie zautomatyzowana komérka produkcyjna

- 220-tonowa prasa krawedziowa, o dtugosci 4 metrdw,

z automatyczng wymiang narzedzi

- wymiary detali od 300 x 200 do 3000 x 1250 mm i wadze do 75 kg
- automatyczna wymiana chwytakéw (maksymalnie 5)

- robot na szynie do przenoszenia duzych przedmiotéw

- wstepny zatadunek i centrowanie czesci podczas giecia

Oprzyrzgdowanie pras krawedziowych

Wysokiej jakosci narzedzia do pras krawedziowych do
standardowych i niestandardowych zastosowan

- matryce z opatentowanym systemem STONE radius
- narzedzia hartowane indukcyjnie do twardoéci minimum 56 HRc
- standardowe i specjalne narzedzia dla pras krawedziowych,

matryce wielorowkowe, matryce ruchome automatyczne i
narzedzia do zaptaszczania

- matryce Thyrotherm?® dla blach trudnoscieralnych

oy
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Niezawodne i konkurencyjne cenowo urzgdzenie do
cigcia, do ogdlnych zastosowan

- automatyczna regulacja kgta ciecia
- ostrza wyposazone w cztery krawedzie tngce
- standardowe ostrze odpowiednie do stali miekkiej i

nierdzewnej

- grubos¢ arkusza/dtugosé ciecia: 6.35 mm/3100 mm,

6.35 mm/4000 mm to 13 mm/3100 mm

Nozyce gilotynowe MVS & HGS

| i
[l = l

Wszechstronne nozyce gilotynowe dostosowane do
wszystkich potrzeb ciecia

automatyczna regulacja przeswitu ostrza i kqta ciecia
ostrza wyposazone w cztery krawedzie tngce

- duza przerwa przewezenia umozliwia ciecie ,zachodzgce”
- grubosé¢ arkusza/dtugosé ciecia: 6,35 mm/3100 mm do

30 mm/6200 mm
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tgczy wszystkie moduty oprogramowania CADMAN®
usprawniajqgc przebieg procesu

- centralny punkt dostepu do petnego pakietu oprogramowania

- interfejs (API) do importowania czesci i zlecer produkeyjnych

- automatyzuje proces programowania czesci

- zapewnia stan maszyny w czasie rzeczywistym

- umozliwia intuicyjne przeglgdanie czesci i rozwigzanh do ich giecia

Inteligentny Importer Rysunkow

- importuje pojedynczy plik, catqg partie lub w trybie obserwacgji

ponad 40 typdw plikow

- wyswietla w skrécie wszystkie czynniki kosztowe,
gotowe do eksportu

- naprawia czesci za pomocqg BricsCAD®

- sprawdza wykonalno$¢ i szacuje czas ciecia laserowego,
wykrawania i giecia

- tgczy sie z ERP za pomocg komunikacji XML

& LVD

Uzyskuje prawidtowe rozwinigcie i z tatwosciq tworzy
ztozone programy giecia

- okresla kolejnos¢ giecia oraz potozenie narzedzi i zderzaka

- optymalizuje ustawienia narzedzi wedtug etapdéw: kolejnosé czesci,
rodzaj narzedzi i ich konfiguracje

- bezproblemowo tqczy sie z CADMAN-L lub P w celu profilowania
czesci i tworzenia programéw do ciecia laserowego lub wykrawania

- przetwarzanie rysunkdéw partiami lub w trybie obserwacji
-znajdowanie rozwigzan



CADMAN-SIM

INTEGRATE

Inteligentne programowanie zrobotyzowanych
komérek do giecia LVD

- automatycznie programuje prase krawedziowaq, robota

i chwytak

- oblicza rozwigzania giecia, trase robota i obstuge czesci
- symuluje catg produkcje czesci
-+ nie wymaga uczenia robota

Y]
L]
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Wykorzystuje petny potencjat wycinarek laserowych
i wykrawarek LVD

- umozliwia import plikéw poprzez proste ,przecigganie

i upuszczanie”

- symuluje proces ciecia laserowego (L) i wykrawania (P)
- inteligentne funkcje: zoptymalizowane wykorzystanie arkusza,

ciecie ,w locie”, tworzenie pozostatosci, unikanie kolizji (L)

- Jool expert” definiuje funkcje wykrawania i formowania (P)
- zawiera modut raportowy do kalkulacji czasu i kosztow

Sprawdza w czasie rzeczywistym kazde zaméwienie,
filtruje i grupuje zlecenia w celu minimalizacji ustawiehi

- tgczy centralng baze danych, system ERP, CAM i hale

produkcyjng

- generuje, klasyfikuje i grupuje zamédwienia
- zapewnia wszystkie istotne informacje dotyczqce produkcji do

obliczen szacunkowych

- wizualizuje obce operacje, takie jak gwintowanie i fazowanie

Wydajny tablet przemystowy gromadzqgcy informacje
W czasie rzeczywistym i pomagajqcy operatorowi w
sortowaniu i weryfikacji czesci

- przedstawienie historii KPI (kluczowych wskaznikéw wydajnosci)

- przeglqd przysztego obcigzenia roboczego

- tryb sortowania i weryfikacji, przypisanie lokalizacji wedtug
zamowienia produkcyjnego

- oferowany jako opcja z oprogramowaniem CADMAN-JOB
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